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^ (57) Abstrael; 'Hie invention relates to a melhod for Ilxing compDnenls (2) U> peripherally closed hollow profiles (3). Walls (4,5) 
1^ of the component (2) and the hollow profile (3) are connected to each other in a positive fit. In order to fix the component (2) to the 
hollow pro! lie (3) in a simple manner, independent oTposiliim, the walls (4,5) to be joined are placed in an adjaceni position and are 

O locally impinged upon by external pressure such that the walls (4,5) are pressed inside (12) the hollow profile (3) and a double- walled 
indenlali<m (10) is Ibrmed, whereupon the walls (4,5) are clumped against each other. 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindunc betrifft ein Verfahren zur Befestigung von Bauteilen (2) an umfanglich geschlossenen 
Hohlprofilcn (3), wobci Wandungcn (4,5) von Bautcil (2) iind Hohlprofil (3) formschlUssig mitcinandcr vcrbundcn wcrdcn. Um 
eine sichere Befestigung des Bauieils (2) am Holilprofil (3) in einfacher Weise uiiabliangig von der Stelle zu ermoglichen, wird 
vorgcschlagcn, dass die zu fligcndcn Wandungcn (4,5) ancinandcr licgcn und lokal von cincm Susscrcn Druckbcaufschlagr wcrdcn, 
so dass doit die Waiidungen (4,5) in das Innere (12) des Hohlprofiles (3) unter Bildung einer doppelwaiidiceji Einbuchtunc (10) 
cingcdnickt wcrdcn, wobci die Wandungcn (4»5) mitcinandcr vcrklcmmt wcrdcn. 
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Verfahren and Vorrichtung zur Befestigung von Bauteilen an um- 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Befestigung von Bau- 
teilen an umfanglich geschlossenen Hohlprofilen gemafi dem Ober- 
begriff des Patentanspruches 1 und eine Vorrichtung dazu gemafi 
dem Oberbegriff des Patentanspruches 15. 

Ein gattungsgemafies Verfahren sowie eine gattungsgemaSe Vor- 
richtung ist aus der DE 196 18 626 C2 bekannt . Dabei werden 
Halter an einem Hohlprofil in der Weise festgelegt, dass sowohl 
Halter wie Hohlprofil in Gravuren eines Innenhochdruck-Umf orm- 
werkzeuges eingelegt werden und anschliefiend das Hohlprofil 
mittels eines fluidischen Innenhochdruckes beaufschlagt wird. 
Unter diesem Druck flieSt das Hohlprof ilmaterial radial nach 
auSen und an der Stelle des Halters konturgetreu urn an diesem 
ausgebildete mit Hinterschnitt versehene Wandungen, so dass 
sich zwischen dem Halter und dem Hohlprofil eine f ormschlussige 
Verbindung einstellt. Die beschriebene Befestigung des Halters 
am Hohlprofil ist jedoch ausschlielSlich im aufgeweiteten Be- 
reich zwischen den die Enden des Hohlprofiles verschlielSenden 
axialen Dichtstempeln moglich. Des weiteren ist die Flexibili- 
tat des Verfahrens dahingehend eingeschrankt , dass die Gravur- 
kontur des Umf ormwerkzeuges die Form und Stelle der Verbindung 
fest vorgibt, so dass bei unterschiedlichen Anf orderungen an 
Lage und Art der f ormschlussigen Befestigung jeweils unter- 
schiedliche Werkzeuge erforderlich sind. Dies ergibt einen ho- 
hen apparativen Aufwand und Invest, 



fanglich geschlossenen Hohlprofilen 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemaSes 
Verfahren bzw. eine gattungsgemaSe Vorrichtung dahingehend wei- 
terzubilden, dass eine sichere Befestigung des Bauteils am 
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Hohlprofil in einfacher Weise unabhangig von der Stelle der Be- 
festigung ermoglicht wird. 

Die Aufgabe ist erf indungsgemafi durch die Merkmale des Patent - 
anspruches 1 hinsichtlich des Verfahrens und durch die Merkmale 
des Pa tent anspruches 15 hinsichtlich der Vorrichtung gelost . 

Dadurch, dass die aneinanderliegenden Wandungen von Hohlprofil 
und Bauteil mit Hilfe eines Druckmittels lokal von einem auSe- 
ren Druck beaufschlagt und dabei in das Innere des Hohlprofiles 
unter Bildung einer doppelwandigen Einbuchtung eingedriickt wer- 
den, wird eine Verklemmung der Wandungen erreicht, die eine si- 
chere Befestigung des Bauteils am Hohlprofil gewahrleistet . 
Dieses Eindriicken ist axial und radial an jeder Stelle des 
Hohlprofiles moglich und ist losgelost von bestimmten Kontur- 
formen der Aufnahme des Hohlprofiles und des Anbauteils, so 
dass nicht nur die Aufnahme, sondern der gesamte Vorrichtungs- 
bau in einfachster Weise gestaltet werden kann. Mit dem erfin- 
dungsgemafien Verfahren wird eine produktionssichere und prakti- 
kable einfache Bef estigungsmdglichkeit fur sonst nicht prozess- 
sicher miteinander zu verbindende Hohlprofile, insbesondere in- 
nenhochdruckumgeformte Hohlprofile mit Anbauteilen oder mit an- 
deren, gegebenenf alls in gleicher Weise hergestellten Hohlpro- 
filen angeboten. 

Zweckmafiige Ausgestaltungen der Erfindung konnen den Unteran- 
spruchen entnommen werden; ira ubrigen ist die Erfindung anhand 
mehrerer in den Zeichnungen dargestellter Ausfuhrungsbeispiele 
nachfolgend naher erlautert; dabei zeigt : 

Fig. 1 in einem seitlichen Langsschnitt ausschnittsweise eine 
erf indungsgema&e Vorrichtung mit einem in ein Hohlprofil einge- 
fiihrten Dorn und einem von auSen auf die Wandungen von Hohlpro- 
fil und Bauteil verfahrbaren Stempel, 
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Fig. 2 in einem Querschnitt ausschnittsweise die Vorrichtung 
von Fig. 1 in Eindrucklage des Stempels mit hinterschnittener 
Ausnehmungsform des Dorns, 

Fig. 3 in einem seitlichen Langsschnitt einen spreizbaren Stem- 
pel einer erf indungsgemaSen Vorrichtung, 

Pig. 4 in einem seitlichen Langsschnitt eine erf indungsgemalSe 
Vorrichtung mit einem Stempel in der EindrCickphase und mit ei- 
nem in Eindrucklage aufgespreizten Stempel aus Fig. 3, 

Fig. 5 in einem seitlichen Langsschnitt eine erf indungsgemaSe 
Vorrichtung mit einem zweigeteilten Dorn und einem fluiden 
Druckmittel fur die Eindruckung, 

Fig. 6 in einem seitlichen Langsschnitt eine erf indungsgemalSe 
Vorrichtung mit einem zweigeteilten Dorn mit Quetschwirkung auf 
das Wandungsmaterial der zu verbindenden Wandungen, 

Fig. 7 in einem seitlichen Langsschnitt eine erf indungsgemaSe 
Vorrichtung mit einem in das Hohlprofil eingefuhrten elasti- 
schen Balg. 

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 zur Befestigung yon einem Bau- 
teil 2 an einem umfanglich geschlossenen Hohlprofil 3 darge- 
stellt. Das Hohlprofil 3 und das Bauteil 2 sind in einer hier 
nicht naher gezeigten Aufnahme gehalten, wobei deren zu fugen- 
den Wandungen 4 und 5 aneinander liegen. Hierbei ist es fur das 
Fiigeverf ahren und fur eine vereinfachte Gestaltung der Aufnahme 
gunstig, wenn die Wandung 5 des Bauteils 2 konturgerecht an die 
Wandung 4 des Hohlprofiles 3 angepasst ist. Die Wandung 5 des 
ebenen Bauteils 2 wird hier durch einen rechtwinklig abstehen- 
den Flansch gebildet. Zum FQgen wird nun ein metallischer Dorn 
6 der Vorrichtung 1 in das Hohlprofil 3 geschoben, an dessen 
Umfang eine in Schieberichtung offene Ausnehmung 7 ausgebildet 
ist. Die axiale Offnung der Ausnehmung 7 gewahrleistet ein ein- 
f aches Heraus Ziehen des Domes 6 nach erfolgtem Fiigevorgang. 



wo 2004/004941 PCT/EP2003/005350 



Diese Ausnehmung 7 kommt an der St e lie der zu fugenden Wandun- 
gen 4 und 5 zu liegen. Alsdann wird ein das erf indungsgemafie 
lokal auSerhalb des Hohlprofiles 3 angeordnete Druckmittel bil- 
dender Stempel 8 der Ausnehmung 7 gegenuberl legend von aufien 
unmittelbar auf die Wandung 5 und mittelbar auf die anliegende 
Wandung 4 gemafi Pf eilrichtung durch einen riickseitig mit dem 
Stempel 8 verbundenen hydraulischen, pneumatischen, elektromo- 
torischen, elektromagnetischen oder mechanischen Antrieb ver- 
fahren. In weiterfuhrender Bewegung driickt der massive zylind- 
rische Stempel 8 die Wandungen 4 und 5 in die Ausnehmung 7 hin- 
ein, die damit eine Matrizengravur des als Matrize dienenden 
Dorns 6 bildet. 

Obschon hierbei eine bestimmte f ormschlussige Verklemmung der 
Wandungen 4 und 5 erreicht wird, ist es gunstig, wenn die Wan- 
dungen 4 und 5 durch den Stempel 8 derart in die Ausnehmung 7 
hineingepresst werden, dass diese an der Ausnehmungs wandung 9 
angepresst werden urn die Verklemmung nach Art eines Presssitzes 
zu verbessern (Fig. 2) und zuzuglich zum Formschluss einen 
Reibschluss zu erreichen, der die Wandungen 4 und 5 sicherer, 
d.h. schwerer losbar aneinander halt. Hierbei liegt die ausneh- 
mungsnachste Wandung 4 des Hohlprofiles 3 an der Ausnehmungs- 
wandung 9 konturgerecht an. Die beim Verpressen ausgebildete 
doppelwandige Einbuchtung 10 kann im wesentlichen geradlinige 
Mantel linien aufweisen. Die Ausnehmung 7 kann jedoch auch mit 
hinterschnittenen Flachen ausgebildet sein, insbesondere nach 
Art eines Schwalbenschwanzes 11. Dadurch werden aufgrund des 
von der Ausnehmungswandung 9 vom Inneren 12 des Hohlprofils 3 
aus ausgeubten Gegendruckes beim Eindriicken und Verpressen der 
Wandungen 4 und 5 in der Ausnehmung 7 an den Wandungen 4 und 5 
Hinterschnitte 13 und 14 ausgef ormt . Aufgrund dessen wird die 
Wandungen 5 des Bauteils 2 in der Wandung 4 des Hohlprofils 3 
radial unlosbar verankert 5, Im vorliegenden Ausf {ihrungsbei- 
spiel wird das Bauteil 2 mit seiner Wandung 5 auSen an der 
Hohlprofil wandung 4 befestigt. Es ist jedoch im Rahmen der Er- 
f indung genauso moglich, das die Wandung 5 des Bauteils 2 in- 
nerhalb des Hohlprofiles 3 zu platzieren und an dessen Wandung 
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4 innenseitig zu befestigen. Der Dorn 6 muss dafur lediglich in 
seinem Durchmesser reduziert warden. Mit der obigen Variante 
ist es in einfacher Weise moglich, das Bauteil 2 auch am Umfang 
der Enden des Hohlprofiles 3 - im Extremfall unter Miteinbezie- 
hung der Abschlusskante des Hohlprofiles 3 - zu befestigen, was 
mit anderen Verfahren, insbesondere mit dem im aufgezeigten 
Stand der Technik dargestellten Verfahren nicht oder nur schwer 
moglich ist. Es ist ferner denkbar, anstatt der zylindrischen 
Auabildung des Stempels 8 eine Stempelgestaltung zu verwenden, 
bei der die in das Innere 12 des Hohlprofiles 3 eindringende 
Stempelspitze spatelartig ausgebildet ist. Wird der Stempel 8 
nun mit den Wandungen 4 und 5 in die Ausnehmung 7 hineinge- 
druckt, fullen diese in axialen Endstelliing des Stempels 8 die 
Form der Ausnehmung 7 nicht voll aus. Durch Drehung des Stem- 
pels 8 in der axialen Endstellung um 90** wird das Wandungsmate- 
rial der Wandungen 4 und 5 derart in die Ausnehmung 7 gepresst, 
dass diese ganzlich ausgefiillt wird und sich eine konturtreue 
Abformung der Wandungen 4,5 entsprechend der Ausnehmungsf orm 
ergibt , AnschlieSend wird der Stempel 8 um 90° zuruckgedreht 
und kann dann in einfacher Weise aus der Ausnehmung 7 und der 
Wandungseinbuchtung 10 herausgef ahren werden. Durch den er- 
reichten vollstandigen Formschluss der Wandungen 4,5 in der 
Ausnehmung 7 wird der gewunschte Hinterschnitt an diesen opti- 
mal ausgeformt, wodurch die Verklammerung der Wandungen 4,5 in- 
einander und damit der Halt aneinander vergrofiert wird. 

In einem weiteren Ausf tihrungsbeispiel nach Fig. 3 und 4 wird 
eine vorteilhaf te Variante der Erf indung aufgrund ihrer einfa- 
chen Gestaltung wiedergegeben . Dabei bildet die Aufnahme ein 
Innenhochdruck-Umformwerkzeug 15, in das ein oder mehrere axial 
voneinander beabstandete Stempel 8 integriert sind, die in Fuh- 
rungen 16 gemalS des vertikalen Doppelpfeils verschiebbar sind. 
Denkbar ist zwar, dass der Stempel 8 in seiner ersten Phase, in 
der er die Wandungen 4 und 5 in das Innere 12 des Hohlprofiles 
3 druckt, gegen Atmospharendruck im Hohlprofil 3 arbeitet, wo- 
nach dort ein fluidischer Innenhochdruck aufgebaut wird (Fig. 



4, I) . 
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Verf ahrensdkonomischer und taktzeitverringemd ist es jedoch, 
wenn das Hohlprofil 3 unter Innenhochdruck steht, wahrend der 
Stempel 8 die Wandungen 4 und 5 eindruckt . Der Gegendruck, der 
itn vorhergehenden Ausf uhrungsbeispiel durch den Kontakt mit der 
Ausnehtnungswandung 9 dem Stempel 8 und den Wandungen 4 und 5 
zur Ausformung entgegengebracht wurde, wird hier von dem Innen- 
hochdruck geleistet. Aufgrund der auf die Stirnflache 17 der 
Einbuchtung 10 wirkenden Krafte des Innenhochdruckes und der 
Stempels 8 kommt es dort zu einer Materialverdrangung des unter 
dem Innenhochdruck fliefifahig gewordenen Hohlprofil- und Bau- 
teilmaterials zur Seite hin. Die Stirnflache 17 dunnt sich dem- 
zufolge aus, was zu einer Materialansammlung von Hohlprofil - 
und Bauteilmaterial im Kantenbereich 18 der Stirnflache 17 
f uhrt . Dies hat die Auswirkung, dass sich allseitig in diesem 
Bereich 18 hinterschnittene Flachen in der Einbuchtung 10 aus- 
bilden, so dass sich gegenuber dem vorhergehenden Ausf uhrungs- 
beispiel in verbesserter Form eine in jeder Richtung (axial und 
radial) unlosbare Verbindung nach Art des Durchsetzfugens er- 
gibt . 

Eine verstarkte Auspragung der hinterschnittenen Flachen wird 
durch die Verwendung eines Stempels 8 gemafi Fig. 3 erzielt, der 
an seinem hohlprof ilzugewandten Ende 19 aufspreizbar ist. Die- 
ser weist einen mittigen axialen Kanal 20 auf, der sich zum 
hohlprof ilzugewandten Ende 19 hin verjungt und dort endet. Im 
Bereich der Verjungung ist der Stempel 8 je nach Elastizitat 
des Materials des Stempels 8 oder seiner Wandstarke zumindest 
an einer Umf angsstelle mit einem axialen Schlitz 21 zum Ziele 
der Spreizbarkeit bzw. der Auf weitbarkeit des Endes 19 verse- 
hen, der iiber seine gesamte Lange den Kanal 20 anschneidet. Im 
Kanal 20 ist ein Stift 22 gemal^ des Doppelpfeils verschiebbar 
gefuhrt, wobei der Stift 22 an seinem unteren Ende 23 Keilfla- 
chen 24 auf weist, mittels derer er beim Absenken durch die Ver- 
jungung des Stempelkanals 20 mit den Kanal wanden in Kontakt ge- 
rat und die geschlitzten Segmente des Endes 19 auseinander 
treibt . Dadurch wird sowohl das Hohlprofil- als auch das Bau- 
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teilmaterial der Einbuchtung 10 in der Eindruckendlage des 
Stempels 8 im Bereich der Stirnflache 17 gemaS den beiden Pfei- 
len radial auseinandergedruckt , wodurch die hinterschnittenen 
Flachen vergroEert werden (Fig. 4, II) . Hierdurch wird der 
Formschluss zwischen den Wandungen 4 und 5 und damit deren Ver- 
bindung untereinander verstarkt . Nach der erzielten Ausformung 
des gewunschten Hinterschnittes wird der Stift 22 zuruckgezo- 
gen, wonach sich das Ende 19 aufgrund seiner Elastizitat in 
seine Ausgangsposition zusammenzieht , so dass der Stempel 8 aus 
der Einbuchtung 10 herausgef ahren werden kann. 

In einer Alternative zu den beiden beschriebenen Ausfiihrungs- 
beispielen kann im Falle der Ausbildung der Aufnahme als Innen- 
hochdruck-Umforrawerkzeug 15 auch ein Dorn 6 in das Hohlprofil 3 
eingeschoben sein. Hierbei kann der Dom 6 in einer Doppelfunk- 
tion vorteilhaf terweise sowohl die Matrize fur den Stempel 8 
als auch den abdichtenden Axialstempel des Werkzeuges 15 bil- 
den. 

Bislang ist davon ausgegangen worden, dass das erf indungsgemafie 
Druckmittel der Stempel 8 ist. In einera weiteren Ausfuhrungs- 
beispiel kann das Druckmittel jedoch auch ein fluidisches 
Druckpolster 25 sein, wie beispielsweise aus Fig. 5 ersichtlich 
ist. Dazu ist in der Aufnahme, die hier ebenfalls ein Innen- 
hochdruck-Umf ormwerkzeug 26 ist, ein Kanal 27 ausgebildet, der 
aufierhalb der Aufnahme an einen Druckerzeuger angeschlossen ist 
und in der Aufnahme an den Wandungen 4 und 5 ausmOndet . Der Ka- 
nal 27 ist im Randbereich 28 der Aufnahme neben seiner Mun- 
dungsoffnung 2 9 durch zumindest einen Dichtring 3 0 abgedichtet. 
Das Druckpolster 25 erbringt nahezu keinen VerschleiE fur die 
Vorrichtung 1 und besitzt den weiteren Vorteil, dass der Druck 
auf die Wandungen 4 und 5 sehr fein und schnell einstellbar und 
an die gewunschte Abfolge des Eindruckprozesses kontinuierlich 
anpassbar ist. In das Hohlprofil 3 wird im vorliegenden Ausfuh- 
rungsbeispiel nach Fig. 5 ein Dorn 31 mit geringem Spiel einge- 
fiihrt. Urn im Kantenbereich 18 der Stirnflache 17 allseitig hin- 
terschnittene Flachen in der Einbuchtung 10 auszubilden, ist 
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die Ausnehmung 32 des Dorns 31 muldenf ormig - also ringsum ge- 
schlossen - mit schwalbenschwanzartigem Querschnitt ausgebil- 
det . Durch das Druckpolster 25 werden nun die Wandungen 4 und 5 
bis zur Anlage der Ausnehmungswandung 33 in die Ausnehmung 32 
hineingepresst , wobei zur konturgetreuen Abformung der Wandun- 
gen 4 und 5 an der Ausnehmungsf orm die Flexibilitat des 
Druckfluides zugute kommt, welches dabei entgegen der einge- 
schrankten Bewegungsmoglichkeit eines in sich starr geformten 
Stempels dem Eindruckfortschritt in alle Richtungen folgen 
kann. Das Eindrucken erfolgt somit unmittelbar durch das ge- 
spannte fluidische Druckmedium. 

Um nach erfolgter Ausformung der Einbuchtung 10 den Dorn 31 un- 
ter Freigabe der hinterschnittenen Flachen aus dem Umformwerk- 
zeug 26 zu entnehmen, ist der Dorn 31 in zwei Teile 34 und 35 
quer zur Langs erstreckung des Domes 31 geteilt, Jeder Teil 34 
und 35 weist dabei einen Abschnitt der Ausnehmung 32 auf , der 
jeweils an der Stirnseite 36 jedes Teils 34 und 35 ausgebildet 
ist, so dass sich bei Anlage beider Stirnseiten 36 aneinander 
die vollstandige Ausnehmung 32 ergibt. Um die Anlage der beiden 
Teile 34 und 35 aneinander wahrend des Eindruckvorganges zu si- 
chern, ist es zweckmaSig, die beiden Teile 34 und 35 miteinan- 
der zu verschrauben . Nach der Ausformung der Einbuchtung 10 
wird dann die Verschraubung gelost und die beiden Teile 34 und 
35 in entgegengesetzte Richtung aus dem Hohlprof il 3 bzw. dem 
Umformwerkzeug 26 gezogen. Altemativ konnen auch die Teile 34 
und 35 von Hydraulikzylindern angetrieben und in Endstellung 
innerhalb des Hohlprof iles 3 sicher gehalten sein. Dies ist ge- 
geniiber der Verschraubung zwar sehr takt zeitsparend, jedoch ap- 
parativ sehr aufwendig. Des weiteren ist es alternativ denkbar, 
die Teile 34 und 35 in einfacher Weise durch eine aulSere be- 
darfsweise schnell 16sbare Klemmvorrichtung nach Erreichen der 
Endstellung aneinander zu halten. 

Zur Beschleunigung der Ausformung der hinterschnittenen Flachen 
und zur verbesserten gleichmaj^igen Ausfullung der Radien der 
Ausnehmung 32 und damit zur Erzielung einer optimal formschlus- 
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sigen Verbindung zwischen den Wandungen 4 und 5 weist der Dorn 
31 einen axialen Fluidkanal 37 auf , von dem ein Radialkanal 38 
abzweigt, der in der Ausnehmung 32 an deren Grund 39 ausmundet. 
Die Kanale 37 und 38 konnen allein in einem der Teile 34 oder 
35 verlaufen oder - wie in Fig. 5 gezeigt - hinsichtlich des 
Kanals 37 den Teil 34 durchsetzen und im Teil 3 5 auslaufen und 
hinsichtlich des Kanals 38 durch eine Aussparung an beiden 
Stirnseiten 36 der Teile 34 und 35 gebildet sein. Durch Einlei- 
ten eines fluidischen Hochdruckes uber die Kanale 37 und 38 
werden die Wandxingen 4 und 5 beim Eindrucken flieSfahig, so 
dass sich diese getrieben vom Druckpolster 2 5 in den Eckberei- 
chen der Ausnehmung 32 an deren Wandung anschmiegen konnen. Die 
geschilderte Variante kann aufgrund ihres lokal begrenzt wir- 
kenden Fluiddruckes auch dort zum Einsatz kommen, wo eine an- 
derweitige Verformung des Hohlprofiles 3 unerwunscht ist. 

Eine weitere vorteilhafte Variante wird im Ausfuhrungsbeispiel 
nach Fig. 6 gezeigt. Im Unterschied zur Variante aus Fig. 5 
weist die Ausnehmung s wandung 33 der Teile 34 und 35 im Langs- 
schnitt gesehen hinterschnittene Flachen 41 auf . Anstatt des 
Druckpolsters 25 kann - wie auch bei der Variante der Fig. 5 - 
ein hohler oder massiver Stempel verwandt werden, Um das Wan- 
dungsTnaterial der Wandungen 4,5 in die Ausnehmung 32 so hinein- 
zupressen, dass dieses an den hinterschnittenen Flachen 41 zur 
konturgetreuen Anlage kommt, wird zuerst vom Druckpolster 25 o- 
der vera Stempel 8 eine Einbuchtung geringer Tiefe in den beiden 
Wandungen 4 und 5 erzeugt. Die beiden Teile 34 und 35 befinden 
sich zu dieser Zeit mit ihren Stirnseiten 36 noch voneinander 
beabstandet, Nach der Erzeugung der Einbuchtung werden nun die 
beiden Teile 34 und 35 gemaE den Pf eilrichtungen aufeinander zu 
verfahren, wobei die die hinterschnittene Flachen 41 tragenden 
keilformigen Abschlusskanten 42 der Teile 34, 35 das Wandungs- 
material der Wandungen 4,5 mitnehmen und verquetschen. In die- 
ser Quetschbewegung legt sich das Wandungsmaterial in einfacher 
Weise an den hinterschnittenen Flachen 41 an, bis die beiden 
Stirnseiten 3 6 aneinander zur Anlage kommen. Um dies prozesssi- 
cher abfolgen zu lassen, so dass kein Wandungsmaterial zwischen 
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die Stirnseiten 36 gerat, ist darauf zu achten, dass entweder 
die Einbuchtung klein genug ist, wenn die Teile 34,35 aufeinan- 
der zuzufahren beginnen, oder der Grund 3 9 der Ausnehmung 32 
muss zumindest so tief sein, dass das Wandungsmaterial der Ein- 
buchtung 10 erst dann am Grund 39 zur Anlage kommt, wenn die 
Stirnseiten 36 der Teile 34,35 aneinander anliegen. Die ge- 
schilderte Verfahrensvariante hat zum Vorteil, dass fiir die 
Ausbildung der Einbuchtung 10 Wandungsmaterial durch die Teile 
34,35 axial nachgeschoben wird, so dass schadenstrachtige Ah- 
streckungen verhindert werden, Des weiteren stellt die Variante 
aufgrund der aktiven axialen Einwirkung der Teile 34,35 auf das 
Wandungsmaterial eine Methode dar, wie in schneller Weise eine 
nahezu vollstandig f ormschlussige Verbindung zweier Wandungen 
4,5 mit hinterschnittenen Flachen 41 erreicht werden kann. 

In einem weiteren vcrteilhaf ten Ausfuhrungsbei spiel nach Fig. 7 
kann das Bauteil 2 auch als Hohlprofil ausgebildet sein, wobei 
dieses vor dem Befestigen mit dem Hohlprofil 3 zusammengesteckt 
wird. In das hier innenliegende Hohlprofil 3 kann - wie in die- 
sem Ausf uhrungsbeispiel nach Fig. 7 gezeigt - ein schlaucharti - 
ger elastischer Balg 40 eingefiihrt sein, der das Hohlprofil 3 
wahrend des Eindruckvorganges durch den Stempel 8 innenseitig 
abstiitzt, wobei innerhalb des Balges 40 ein fluidischer Innen- 
hochdruck ausgeubt wird, der zum einen das Hohlprofil 3 mitsamt 
dem rohrformigen Bauteil 2 aufweitet und in Zusammenwirkung- mit 
dem Stempel 8, wie schon im Ausf uhrungsbeispiel der Fig. 3 und 
4 beschrieben, die hinterschnittenen Flachen der Einbuchtung 10 
ausbildet, Der Balg 40 bildet somit einen Teil einer Matrize, 
die zusatzlich aus dem Druckmedium selbst besteht, in die die 
Wandungen 4 und 5 hineinpreSbar sind. Durch den Balg 40 wird 
erreicht, dass das Hohlprofil 3 nicht vom Druckmedium benetzt 
wird, was fur leicht korrodierbare Materialien gunstig ist. Des 
weiteren wird durch den Balg 40 verhindert, dass bei einer et- 
waigen Rissbildung in der Einbuchtung 10, Druckfluid unkontrol- 
liert nach auSen dringt und fur einen unerwunschten Druckabfall 
sorgt, der eine prozesssichere Ausformung hinterschnittener 
Fl§chen untergraben wurde. Anstelle des Balges 4 0 kann die Vor- 
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richtung 1 eine Membran beinhalten, die beispielsweise am Axi- 
alstempel befestigt ist. 

Fur eine weitere Verstarkung der Verbindung der Wandungen 4 und 
5 konnen diese vor ihrem Anordnen zueinander mit einem Kleb- 
stoff bestrichen oder beschichtet werden, wobei nach der Aus- 
bildung der doppelwandigen Einbuchtung 10 die Klebf ahigkeit des 
Klebstoffes vorzugsweise durch Warmebehandlung aktiviert wird. 
Alternativ hierzu konnen die Wandungen 4 und 5 auch mit einem 
Lot beschichtet werden, welche nach der Ausformung der Einbuch- 
tung 10 durch Warmebehandlung des Lotes und des Bauteiles 2 und 
des Hohlprofiles 3 in einem Of en miteinander verlotet werden. 

Das Hohlprofil 3 selbst kann aus einem gezogenen Rohrrohling o- 
der einer gerollten und anschlieEend langsnahtgeschweiSten Pla- 
tine gefertigt sein. In gleicher Weise sind Strangpress- oder 
Walzprofile denkbar. Es kann jedoch ebenso aus zwei aufeinan- 
derliegenden Platinen mittels fluidischen Innenhochdruckes aus- 
geformt werden, wobei die Eindruckung in verf ahrensokonomischer 
Weise wahrend oder nach der Innenhochdruckumf ormung der Plati- 
nen erfolgen kann. Das Hohlprofil 3 kann entsprechend der Rohr- 
rohlingsforra einen kreisrunden Querschnitt besitzen oder auch 
andere Querschnittsf ormen besitzen, die durch Abplatten, Falten 
und Quetschen o.a. erreicht werden konnen. 

Im ubrigen kann die Einbuchtung 10 auch ringnutartig das Bau- 
teil 2 und das Hohlprofil 3 umlaufen. Als Druckmittel ist dabei 
das Druckpolster 25 sowie ein segmentierter Ringstempel denk- 
bar, der Bauteil 2 wie auch Hohlprofil 3 umfasst. 

Des weiteren sei an dieser Stelle noch ein zusatzlicher Vorteil 
der Ausfuhrungsbeispiele nach Pig. 4 und 7 erw&hnt . Durch den 
Innenhochdruck wird namlich erreicht, dass sich beim Eindrucken 
der Wandungen 4,5 mittels des Stempels 8 oder des Druckpolsters 
2 5 im an die Einbuchtung 10 angrenzenden Randbereich aufgrund 
der im Hohlprofil 3 allseitig wirkenden Abstutzung des Innen- 
hochdruckes keine einsenkenden Verformungen mit grolSen Biegera- 
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dien ausbilden, die der Mal^haltigkeit der AuSenkontur des 
Hohlprofiles 3 entgegenstehen. Somit bleibt der Konturverlauf 
beim Eindrucken unberuhrt, was unter anderem optischen Anspru- 
chen an den Zusaramenbau des Hohlprofiles 3 an das Bauteil 2 ge- 
nugt . 
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DaimlerChrysler AG 



Patentanspruche 



1. Verfahren zur Befestigung von Bauteilen an umfanglich ge- 
schlossenen Hohlprof ilen, wobei Wandungen von Bauteil und Hohl- 
profil formschlussig miteinander verbunden werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zu fugenden Wandungen (4,5) aneinander liegen und lo- 
kal von einem aufieren Druck beaufschlagt werden, so dass dort 
die Wandungen (4,5) in das Innere (12) des Hohlprofiles (3) un- 
ter Bildung einer doppelwandigen Einbuchtung (10) eingedruckt 
werden, wobei die Wandungen (4,5) miteinander verklemmt werden. 

2 . Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Eindrucken mechanisch mittels eines Stetnpels (8) er- 

f olgt . 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Eindrucken unmittelbar durch ein gespanntes fluidi- 

sches Druckmedium erf olgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bauteil (2) mit seiner Wandung (5) innen an der 
Hohlprof ilwandung (4) befestigt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bauteil (2) mit seiner Wandung (5) aufien an der 
Hohlprof ilwandung (4) befestigt wird. 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bauteil (2) als Hohlprofil ausgebildet und vor dew Be- 
festigen mit dem Hohlprofil (3) zusammengesteckt wird. 

7. Verfahren nach einera der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bauteil (2) mit einem Flansch an dem Hohlprofil (3) 
befestigt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Wandungen (4/5) in eine am Umfang ausgebildeten Aus- 
nehmung (7,32) eines in das Hohlprofil (3) geschobenen Domes 
(6,31) bis zur Anlage der ausnehmungsnachsten Wandung (4,5) des 
Bauteile (2) oder des Hohlprofiles (3) an die Ausnehmungswan- 
dung (7,32) konturgerecht gedruckt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Eindrucken der Wandungen (4,5) durch einen vom Inne- 
ren (12) des Hohlprofils (3) aus ausgeiibten Gegendruck an den 
Wandungen (4,5) Hinterschnitte (13,14) ausgeformt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Gegendruck durch einen fluidischen Innenhochdruck im 
Hohlprofil (3) erzeugt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Hinterschnitte (13,14) mit Hilfe einer radialen Auf- 
weitung eines hohlprof ilzugewandten auf spreizbaren Endes (19) 
eines in Einbuchtungslage befindlichen Stempels (8) ausgeformt 
werden. 
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12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass vor dem Anordnen der tniteinander zu bef estigenden Wandun- 
gen (4,5) von Bauteil (2) und Hohlprofil (3) zueinander zumin- 
dest eine der Wandungen (4,5) mit einem Klebstoff versehen wird 
und dass nach der Ausbildung der doppelwandigen Einbuchtung 
(10) die Klebf ahigkeit des Klebstoffes vorzugsweise durch War- 
mebehandlung aktiviert wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass vor dem Anordnen der miteinander zu bef estigenden Wandun- 
gen (4,5) von Bauteil (2) und Hohlprofil (3) zueinander zumin- 
dest eine der Wandungen (4,5) mit Lot beschichtet wird und dass 
nach der Ausbildung der doppelwandigen Einbuchtung (10) das 
Bauteil (2) und das Hohlprofil (3) durch Warmebehandlung des 
Lotes miteinander verl6tet werden, 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Hohlprofil (3) aus zwei aufeinanderliegenden Platinen 
mittels fluidischen Innenhochdruckes ausgeformt wird und dass 
die Eindriickung wahrend oder nach der Innenhochdruckumf ormung 
der Platinen erf olgt . 

15. Vorrichtung zur Befestigung von Bauteilen an umfanglich ge- 
schlossenen Hohlprof ilen, mit einer Aufnahme, in der das Hohl- 
profil und das Bauteil derart gehalten ist, dass Wandungen des 
Hohlprofiles und des Bauteils aneinander liegen, und mit einem 
Druckmittel, unter dessen Einwirkung die Wandungen formschlus- 
sig verbindbar sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Druckmittel lokal auSerhalb des Hohlprofiles (3) ange- 
ordnet und derart beweglich ausgebildet ist, dass die aneinan- 
derliegenden zu fugenden Wandungen (4,5) in das Innere (12) des 
Hohlprofiles (3) hinein unter Bildung einer doppelwandigen Ein- 
buchtung (10) eindruckbar und miteinander verklemmbar sind. 
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16- Vorrichtung nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Druckmittel ein fluidisches Druckpolster (25) ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Druckmittel ein mit einera Antrieb ruckseitig versehe- 
ner Stempel (8) ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aufnahme ein Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug (15,26) 
ist . 

19. Vorrichtung nach einera der Anspriiche 15 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorrichtung (1) einen Dorn (6) beinhaltet, der in das 
Hohlprofil (3) hineinschiebbar ist und eine Matrize fiir das 
Druckmittel bildet, wobei an seinem Umfang eine in Schieberich- 
tung offene Ausnehmung (7) ausgebildet ist, die eine Matrizen- 
gravur bildet, in die die Wandungen (4,5) zum Pugen mittels des 
Druckmittels hineinpreSbar sind. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Dorn (6) ein ein Innenhochdruck-Umf ortnwerkzeug (15,26) 
abdichtender Axialstempel ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 oder 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ausnehmung (7,32) hinterschnittene Flachen aufweist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die hinterschnittenen Flachen nach Art eines Schwalben- 
schwanzes (11) ausgebildet sind. 
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23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 19 oder 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Dorn (6,31) einen axialen Fluidkanal (37) aufweist, 
von dem ein Radialkanal (38) abzweigt, der in der Ausnehmung 
(7,32) ausmundet. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stempel (8) an seinem hohlprof ilzugewandten Ende (19) 
aufspreizbar ist. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet/ 

dass die Vorrichtung (1) eine Membran oder einen schlaucharti- 
gen Balg (40) aufweist, die oder der in das Hohlprofil (3) ein- 
fiihrbar ist und iiinenseitig w^hrend des Eindruckvorganges abge- 
stiitzt ist, wobei die Membran oder der Balg (4 0) Teil einer 
Matrize bildet, in die die Wandungen (4,5) hineinprel^bar sind. 
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